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DoTnaine d e- I'invendon 

L' invention se rapporte aux conduits etanches pour la circulation de fluides 

(Uquides et/ou gaz). 

Hie conceme plus spedalement un conduit composite aanche forme de 
r assemblage d'au moins deux composants cre«x en matiere thermoplastique. 

"Btat de la technique 

Dans I'industrie automobile, on fait un grand usage des matito 
tiiermoplastiques dans les systemes d'aliraentation des moteurs h combustion 
interne. Les matieres thermoplastiques sont notamment utilisees pour la 
fabrication des reservoirs a carburant et des canalisations reliant ceux-ci aux 
chambres de combustion des moteurs. 

Les reservoirs k carburant des voitures automobiles sonttraditiomiellement 
realises par la technologie d'extrusion-soufEIage. On obtient ainsi une enveloppe 
au tiravers de laquelle sont r6alis6es des ouvertures destinies i recevoir des 
disposrtifs fonctionnels du systeme d'aUmentation en carburant du motoir. 

Les canalisations servant a alimenter les chambres de combustion du 
moteur en carburant sont habituellement connectees au r&ervoir a carburant par 
rintamediaire de tubulures calibrees. La mise en oeuvre de temperatures de plus 
en plus 61ev6es pour le carburant drculant dans ces canaUsations (temperature 
poiivant atteindre 130 °C et davantage dans le cas des moteurs Diesel a haut 
rendement) et la severite accrue des normes relatives a remission 
d'hydrocaibures dans I'atmosphere necessitent I'utilisation de tubulures 
complexes, presentant a la fois de hautes resistances thermique et m6canique, 
me permeability rdduite aux vapeurs des carburants volatiles et une bonne 
aptitude a 6tre soudees hermetiquement au r6servoir et i la canalisation. 

Pour atteindre ce resultat, on propose dans le document US-5 443 098, une 
tubulure bi-mati^re, comprenant deux tubes juxtaposes, r6alis6s respectivement 
en deux polym^res thermoplastiques diffSrents. Le tube destine k Stre raccord6 
au rdservoir est en polym^re ol6finique (on suggere le poly6thyl6ne haute 
densite) et le tube destin6 a etre raccord6 k la canalisation est en polym^e a 
haute resistance thermique [on propose les resines polyamides, en particulier 
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celies accessibles dans le commerce sous le nom Nylon® (Du Pont)]. La tubulure 
est obtenue par la technique du moulage par injection, les deux tubes etant bi- 
injectes de maniere k realiser leur jonction. Dans le cas oil les polymeres des 
deux tubes sont incompatibles, on les modifie chimiquement pour les rendre 
5 adherents. 

La fabrication de ces tubulures connues est difficile et cotiteuse. En 
particulier, il est generalement difficile de realiser une jonction hermdtique et 
mecaniquement resistante entre les deux tubes. De plus, chaquefois que I'on est 
amene a changer de polymere (par exemple pour respecter les prescriptions d'un 

10 cahier des charges), il est necessaire d'adapter en consequence la modification 
chimique de la matiere des deux tubes de la tubulure. Ces tubulures connues 
presentent ainsi le desavantage supplementaire d'un manque de souplesse en ce 
qui conceme leur construction. 
Resume de Tinvention 

15 L'invention vise a remedier aux desavantages cites plus haut des conduits 

bi-matieres connus, en foumissant un conduit bi-matiere dans lequel la jonction 
des composants qui le constituent est hemi6tique et solide mecaniquement et 
thermiquement et dont la fabrication est bon march6 et independante de la nature 
des polymeres mis en oeuvre dans les deux composants du conduit. 

20 Bxi cons6quence, Tinvention conceme un conduit composite 6tanche, 

comprenant au moins deux composants creux chacun k base d^une matidsre 
plastique diflF6rente, attaches Tun a Tautre et en commxmicalion Tun avec 
r autre ; selon l'invention, les deux composants sont attaches mecaniquement 
Tun a Tautre et comprennent entre eux un joint surmoule en matiere 

25 thermoplastique elastomerique ou en toute autre matidre classiquement utilis6e 
dans la realisation des joints d'etancheite. 

Le conduit composite selon Tinvention sert a vehiculer des fluides, ceux-ci 
pouvant etre des liquides, des gaz ou des vapeurs. De preference, au moins une 
partie du conduit composite est etanche aux fluides auxquels il est normalement 

30 destine. 

Le conduit composite est form6 de I'assemblage d'au moins deux 
composants creux. En variante, il pent comprendre plus de deux composants 
creux, en fonction de sa destination. Les composants creux sont congus poxir 
permettre la circulation des fhiides dans les applications normales du conduit 
35 composite. 



Par definition, les matieres plastiques des composants du conduit 
composite selon Tinvention permettexit de fabriquer lesdits composants pax 
moulage. EUes sont normalement des polymeres ou copolymeres synthetiques. 
Le choix des matieres plastiques n'est pas critique pour Tinvention et va 
essentiellement dependre de I'usage auquel on destine le conduit composite. 
D'une maniere generale, la matiere plastique de chaque composant creux est 
selectioimee parmi celles qui sont capables de resister mecaniquement et 
chimiquement aux fluides appel6s a y circuler, aux temp6ratures et pressions 
normales d'utilisation. En gen6ral, on pr^fere ies polymeres et les copolymeres 
thermoplastiques. Selon I'invention, les composants cxreux du conduit composite 
sont a base de matieres plastiques difF6rentes, presentant des propii6t6s 
physiques et/ou cWmiques differentes (par exemple une temperature de fusion 
difiKrente ou une resistance mecanique differente). 

Par les termes « k base de », on entend qu'il s'agit la du constituant 
majoritaire (en poids) de chaque composant. Ceci n'exclut pas que les matieres 
plastiques puissent comprendre des additifs, charges, pigments, stabilisants, 
plastifiants... usuels pour les matieres plastiques. Ceci n'exclut egalemetit pas le 
fait qu'il puisse s*agir de melanges de matieres plastiques. 

La forme et les dimensions des composants creux ne sont pas critiques 
pour I'invention et vont egalement dependre de Tusage auquel on destine le 
conduit composite. A titre d' exemple, les composants creux peuvent avoir la 
forme de canaux, tuyaux, tubulures ou coUecteurs rectilignes ou dntr6s, de 
chambres circulaires, cylindriques ou annulaires ou tout autre profil adequat. Les 
deux composants peuvent avoir le mSme profil ou la m6me forme ou des formes 
ou profils difiKrents, pour autant que leur assemblage pemiette de constituer un 
conduit composite etanche. 

Selon I'invention, les deux composants creux compreiment, entre eux, un 
joint surmoule. Dans le pr6sent memoire, Texpression « joint surmoul6 » signifie 
que le joint est emprisonne entre les deux composants par surmoulage de Fun 
desdits composants sur Tautre, Par definition, le surmoulage d'un composant sur 
un autre composant est une operation de moulage, dans laquelle on moule un des 
composants dans un moule contenant deji T autre composant, ce dernier ayant ete 
fabrique anterieurement par tout moyen adequat. Le surmoulage est urie 
technique bien connue pour le moulage des matieres plastiques. 

Le joint surmoul6 du conduit composite selon I'invention a pour fonction 
de realiser une jonction etanche entre les deux composants creux. Sa forme va 
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des lors dependre de la forme des deijx composants et doit etxe determinee dans 
chaque cas particulier. En general, on prefere mettre en oeuvre un joint annulaire, 
les joints annulaires de section clrculaire on semi-circulaire sont preferes. La 
mati^re du joint n*est pas critique pour Tinvention. Bile va essentiellement 
d6pendre de Tusage auquel on destine le conduit composite selon Tinvention. 
D'une manidre generale, la matiere du joint surmonle est selectionnee parxni 
celles qui sont capables de r6sister ni6caniquement et chimiquement aux fluides 
appeles k drculer a son contact, dans le conduit composite, aux tonporatures et 
pressions normales d^utilisation. Le joint peut par exiemple Stre en caoutchouc 
naturel ou synthetique. En general, onpr6fere les polym&res synthetiques, ceux- 
ci pouvant etre des elastomeres ou non, Les polymeres et copolymeres 
thermoplastiques sont preferes. 

Par ailleurs, conformement a Tinvention, les deux composants du conduit 
composite sont attaches mecaniquement I'un a 1' autre. On entend par cette 
expression, qu'une liaison essentiellement mecanique (a Tinverse d'une liaison 
chimique) lie et solidarise les deux composants. Tout moyen mecanique 
approprie peut etre utilise pour realiser la connexion mecanique des deux 
composants. 

Dans \me forme de realisation preferee du conduit composite selon 
r invention, les deux composants creux sont attaches mecaniquement au moyen 
d'un element d'accrochage faisant partie d'un des deux composants et qui est 
noye dans la matiere plastique constitutive de I'autre composant lors du 
surraoulage, conformement a la definition foumie plus haut du surmoulage. . 

Le conduit composite selon Pinvention trouve une application int6ressante 
pour la jonction de conduits, reservoirs ou autres organes destines a vehiculer des 
gaz, des vapeurs ou des liquides. H trouve ime application int6ressante dans 
rindustrie automobile, pour les circuits d'alimentation des moteurs a combustion 
interne. Dans les moteurs a combustion interne, un fluide combustible est 
generalement amen6 a circuler dans des canalisations entre des zones i haute 
temperature et des zones a plus basse temperature. Ainsi, dans les moteurs Diesel 
a haute performance, il est habituel que le combustible circulant dans la 
canalisation de retour des chambres de combustjon possede une temperature 
superieure a 100 ^C, generalement proche de 120 a 130 ^C, tandis que dans le 
resavoir du v6hicule, sa temperature est sensiblement egale a la temperature 
ambiante. Le conduit composite selon invention trouve une application 
interessante dans ce type de yehicule, pour assurer le retour du combustible 
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chaud vers le r6servoir. Dans cette application de I'invention, I'un des 
composants du conduit composite selon I'invention est directement couple au 
reservoir a combustible, tandis que 1' autre composant est couple hermetiquement 
a un tuyau qui peut par exemple comprendre un collecteur de gaz ou de liquide 
5 chaud. 

Dans une forme de realisation particuliere du conduit composite selon 
I'invention, sp6cialement bien adaptee a 1' application qui vient d'etre decrite, un 
des composants creux du conduit comprend une tubulure qui est engag^e dans un 
socle formant une partie au moins de Tautre composant, le joint surmoui6 se 
1 0 trouve interpos6 eiitre la tubulure et le socle, le sode est couple hermetiquement 
a un reservoir (par «cemple par soudure) et la tubulure est ooupl6e 
hermetiquement k un tuyau (par exemple par soudure ou au moyen d'une 
jonction mdcaniqiie, par exemple un collier de serrage). Cette forme de 
realisation de I'invention est sp6cialement congue pour equiper les moteurs k 
15 combustion interne utilises pour la propulsion de vehicules automobiles 

(voitures, camions, bateaux, locomotives) ou pour I' entralnement de machines 
(jpar exemple les moteurs k pistons ou les torbines a gaz, utilises pour 
I'entratnement d'altemateurs). Dans cette application de I'invention, le socle 
peut generalement etre realise en une mati^re plastique selectionnee parmi les 
20 polymeres et copolymeres olefiniques. polyethylene (sp6cialement le ^ 
polyethylene haute densite) est sp6cialemeiit recommande dans le cas de ., 
reservoirs destines a des liquides combustibles et volatils, derives du petrole. La 
tubulure est realisee en une matidre plastique selectionnee parmi les polymdres et 
les copolymeres capables de resister aux temperatures elev^es du combustible. 
25 Le (co)polymere le plus appropri6 doit Stre detennin6 dans chaque cas particulier 
en fonction des circonstances, par un honraie du m6tiQ-. Les resines polyamides 
et les polymeres et copolymeres derives de lactames conviennent bien, 
notamment le polydodecanolactame (PA12). Le joint peut 6tre en polymdre 
thermoplastique, de preference eiastomerique, celui etant avantageusement 
30 selectionne parmi les polymeres d'oiefines, les copolymeres d'olefines, les 
(co)polymeres vinyliques et les 61astom&:es fluores. Ces demiers donnent de 
bons resultats. 

Dans une autre forme de realisation particuliere du conduit composite 
selon I'invention, une pastille metallique se trouve inseree entre les deux 
3 5 composants. Cette pastille est avantageusement surmoulee entre les deux 

composants, conformement a la definition foumie plus haut du surmoulage. Dans 
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cette forme de r6alisation de I'mvention, la pastille m^tallique a pour fonction de 
permettre une detection du conduit composite selon Tinvention au moyen d'un 
detecteur de m6taux, par exemple dans un proced6 de recyclagebu de 
recuperation de materiaux. La pastille peut gtre realis6e en toute matiere 
metallique (m6tal, alliage ou compose metallique) reperable par un ddtectaar de 
mitaaxK. Sa forme et ses dimensions ne sont pas critiques pour Tinvention et 
doivent etre s^ectionnees pour pamettre sa detection par un detecteur de 
m6taux. La position de la pastille dans le conduit composite n'est pas critique 
pour I'invention. Ella est de preference localisfe dans une zone du conduit oa 
elle ne risque pas d'entrer en contact avec le fluide circulant dans le conduit 
pendant une utilisation normale de celui-ci. 

L'invention conceme egalement un precede de febrication d'un conduit 
etanche conforme a I'invention, par assemblage d'un premier composant creux 
en matiere plastique et d'un deuxieme composant creux en matidre plastique, le 
procede se caracterisant en ce qu'on forme d'abord le premier.composant, on 
depose ensuite ce premier composant et un joint dans un moule et on forme 
aisuite le deuxieme composant par moulage dans ledit moule, sur le premier 
composant et le joint. 

Les deux composants creux et le joint mis en oeuvre dans le precede selon 
I'invention ont ete definis plus haut. 

Dans le procede selon I'invention, le mode de fabrication du premier 
composant creux n'est pas critique. On dioisit de preference un precede par 
moulage, avantageusement un moulage par injection. 

Pour febriquer le deuxieme composant creux, on coule la matiere plastique 
fondue de celui-ci dans un moule approprie, sur le premier composant 
(prealablement solidifie) et le joint. La matiere plastique fondue du deuxieme 
composant enrobe ainsi progressivement le joint qui assure de la sorte 
retancheite requise entire les deux composants, aprds solidification de la matiere 
plastique du deuxieme composant. Pour le deuxieme composant creux, on utilise 
avantageusement le mode de moulage par injection. 

Le joint doit etre con9U de maniea-e a permettre son insertion etanche entre 
les deux composants, lors de la coulee du second composant dans le moule, sur 
le premier composant. Nonobstant cette condition, la forme du joint, ses 
dimensions, la matiere qui le constitue et son mode de fabrication ne sont pas 
critiques pour I'invention et dependent essoitiellement de la forme, des 
dimensions et de la destination du conduit composite a febriquer. 
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Dans une fonne d'ex6ciition particuliere du proc6d6 selon r invention, on 
6quipe le premier dement creux d'un element d'accrochage qui est ensuite noy6 
.dans la matifere plastique du deuxieme composant, lors du moulage de celui-ci. 
Aprds solidification de la matifere plastique du deuxieme composant creux, 

5 r el6ment d'accrochage realise de la sorte une connexion m6canique entre les 
deux composants, retenant le joint en position etanche entre les deux 
composants. Dans cette forme d'execution du procede selon I'invention, 
r element d'accrochage peut former une partie integrante du premier composant 
et etre obtenu lors du moulage de celui-ci. 

10 Dans une autre forme d'execution particuliere du proc6d6 selon 

I'invention, avant de couler la mati&re plastique du deuxieme composant dans le 
moule, on depose une pastille metallique dans le moule contenant le premier 
composant. La pastille m6tallique et sa fonction ont ete expos6es plus haut. Dans 
cette forme d'ex6cution de I'invention, la position de la pastille m6tallique est 

15 agenc6e de mani^e qu'elle soit retenue dans la paroi du conduit composite aprds 

extraction de celui-ci du moule. 

Le conduit composite selon I'invention est adapte a la circulation de v 

liquides, de gaz ou de vapeurs. D est sp6cialement adapte a servir de conduit de 
couplage entre des instaUations contenant des fluides k temperatures differences, 
20 settlement entre une installation contenant un fluide a ha^te temp6rature et 

une autre installation contenant le meme fluide k une temperature plus bass^,. En 
variante, il peut servir a coupler deux installations qui contiennent un meme - 
produit chimique dans deux etats diff6rents (I'etat liquide dans une installation et 
r etat gazeux dans 1' autre installation). 
25 Le conduit composite selon I'invention trouve de multiples applications 

pour la circulation de liquides, de gaz ou de >mpeurs, notamment dans I'industije 
chimique et I'industrie p6trochimique. 

. Le conduit selon I'invention trouve ime application sp6ciale dans 
I'industrie automobile, pour alimenter des moteurs t combustion interne avec un 

- 30 combustible. 

L'invention conceme dhs lors aussi un systdme pour I'alimentation d'un 
moteur 1 combustion intone avec im combustible fluide, comprenant un 
reservoir, une canalisation reK6e au moteur et au moins un conduit composite 
conforme k I'invention, assurant la jonction de la canalisation au reservoir. 
3 5 Dans le syst^me d'alimentation selon I'invention, le reservoir est destine a 

contenir le combustible du moteur. Ce combustible peut comprendre 
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indiff^emment de ressence, du petrole, du gasoil, de 1' alcool ou du gaz liquefie. 
La mati&-e plastique du reservoir est choisie parmi celles qui sont Ranches et 
chimiquement inertes aux combustibles normalement contenus dans le reservoir. 
On utilise avec avantage des polym^es et des copolymeres d6riv6s d'ol6fines, 
particulidrement de I'^hylene. Le polydthyl^e, et en particulier le polyethylene 
haute densite, est sp6cialement recommande dans le cas des r6sQvoirs destines a 
des liquides combustibles volatils, d6riv6s du p6trole. 

La canalisation reliee au moteur comprend habituellement un coUecteur 
pour I'admission du combustible dans les chambres de combustion du moteur. 
En variante, notamment dans le cas des moteurs Diesel, il peut comprendreun 
collecteur pour le retour du combustible des chambres de combustion vers le 
reservoir. La canalisation est realisee en une matiere plastique etanche, inerte 
chimiquement vis-a-vis du combustible qui y circule et capable de conserver ses 
propriet6s mecaniques a la temperature du combustible qui y circule (cette 
temperature pouvant dans certaines applications, exceder 100 °C et atteindre 120 
ou 130 °C ou davantage). En pratique, les polymeres et copolymeres derives des 
lactames et les resines polyamides conviennent bien. 

Dans le syst^me d'alimentation selon Tinvention, le reservoir et la 
canalisation susdite sont relics par une conduite composite, qui, confonn6ment a 
I'invention, est form6e de I'assemblage de deux composants creux en matidre 
plastique. La conduite composite ^quipant le systdme d'alimentation selon 
I'invention est conforme k Tinvention et i la description qui en a ete donn6e plus 
haul Dans le systdme d'alimentation selon I'invention, un des composants creux 
de la conduite composite peut Stre T6aiis6 dans la mSme mati&e polymerique que 
le reservoir et I'autre composant creux peut etre realise dans la mSme matidre • 
polymerique que la canalisation. De preference, la matiere du joint est etanche et 
inerte chimiquement vis-a-vis du combustible du moteur. 
Breve description des figures 

Des particularites et details de I'invention vont apparaitre au cours de la 
description suivante des figures annexees. 

La figure I est une demi-coupe/demi-vue d'une forme de realisation 
particulidre du conduit composite selon I'invention ; 

La .figure 2 est une coupe en di6vation du conduit composite de la figure 1 . 

La figure 3 est une vue en plan du conduit composite des figures 1 et 2. 

Les figures ne sont pas dessin^es a I'echelle. 
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Generalement, les memes nuraeros de reference designent les memes 
composants. 

Description detaillee de modes de realisatio n particuliers 
Le conduit composite represente axix figures 1 a 3 comprend un socle 
5 cylindrique 1 en polyethylene haute densite (HOPE) et une tubulure 2 en 

polydodecanolactame (PA12). La tubulure 2 presente d^x parties rectilignes 3 
et 4 formant entre elles un angle sensiblement droit La partie 3 de la tubulure 2 
traverse une ouverture circulaire 5 du socle 1. L'ouverture circulaire 5 contient 
un joint toroidal 6 en elastomdre fluore (FPM). Une aile lat&ale 7 de la tubulure 
10 2, inseree dans une encoche correspondante du socle 1, constitue un element 
d'accrochage qui realise une connexion mecanique, rendant le socle 1 
indissociable de la tubulure 2. 

Une pastille m6tallique 8 est en outre ins6ree entre le socle 1 et la 
tubulure 2. 

15 Le socle 1 est destine a 6tre soude, sur sa face anterieure 10, a un reservoir 

en HDPE d'un v6hicule et la partie 4 de la tubulure 2 est destinee a etre relies a 
une canalisation reliee au moteur du vehicule. 

Pour fabriquer le conduit composite represente aux figures, on a commence 
par fabriquer la tubulure 2 dans un moule a injection, Apres solidification du, 

20 PA12, on a recueilli du moule, la tubulure 2 comprenant ses deux parties 3 et 4 et 
son aile laterale 7. On a ensuite depose la tubulure 2 dans un moule adapte ppur 
former le socle 1, on a insere le joint 6 autour de la partie 3 de la tubulure, 
jusqu'a ce qu'il vienne buter centre un epaulement 9 de celle-ci et on a depose 
sous ce joint, pour le maintenir en place, des tiges de soutien .On a depose la 

25 pastille metallique 8 dans le moule, a I'endroit prevu sur la tubulure 2. On a 
ensuite coul6 la matidre plastique du socle 1 dans le moule, de maniere i ce 
qu'elle vienne surmouler et noyer le joint 6, Taile 7 de la tubulure 2 et la 
pastille 8. On a enfin d6moule la pi^ce et ote les tiges de soutien du joint, laissant 
des evidements 1 1 dans le socle cylindrique 1. 
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REVENDICATIQNS 

1 . Conduit composite etanche, comprenant au moins deux composants 
creux chacun i base d'un matidre plastique difFerente, attaches Tun d I'autre et 
en commxinication I'un avec I'autre, caracterise en ce que les deux composants 
(1, 2) sent attaches m6caniquement I'un k I'autre et comprennent un joint 
surmoul6 (6) entre eax. 

2. Conduit composite selon la revendication 1, caractCTis6 en ce que les 
deux composants creux (1, 2) sont attach^ mecaniquement au moyen d'un 
element d'accrochage (7) qui fait partie d'un des composants et qui est noye dans 
la matiere plastique constitutive de I'autre composant 

3. Conduit composite selon la revendication 1 ou 2, caract^ise en ce 
qu'un des deux composants (1, 2) comprend une tubulure (2) qui est engagee 
dans un socle (1) de I'autre composant et en ce que le socle (1) est couple 
hermetiquement k un reservoir et la tubulure (2) est coupl^e herm^tiquement a un 
tuyau. 

4. Conduit composite selon la revendication 3, caract6ris6 en ce que la 
matiere plastique du socle (1) est selectionnee parmi les (co)polymeres 
d'olefines, la matidre plastique de la tubulure (2) est selectionnee parmi les 
(co)polymeres d6riv6s de lactames et les resines polyamides et le joint (6) est en 
une mati&-e thermoplastique s61ectionn6e parmi les (co)polymeres d'ol^fmes, les 
(co)polymdres vinyliques et les ^lastom&res fluor6s. 

5. Conduit composite selon I'une quelconque des revendications 1 i 4, 
caracterise en ce qu'une pastille metallique (8) est inseree entre les deux 
composants (1, 2). 

6. Precede de fabrication d'un conduit composite 6tanche conforme a 
I'une quelconque des revendications 1 ^ 5, par assemblage d'un premier 
composant creux en mati&-e plastique et d'un deuxi^me composant creux en une 
matidre plastique diffdrente, caract&ise en ce qu'on forme d'abord le premier 
composant (2) par moulage, on depose ensuite ce premier composant et un joint 
(6) en matiere plastique dans un moule et on forme ensuite le deuxieme 
composant (1) par moulage dans ledit moule, sur le premier composant et le 
joint. 



7. Precede selon la revendication 6, caracterise en ce qu'on eqmpe le 
premier composant creiix (2) d'un element d'accrochage (7) qui est ensuite noye 
dans la matiere plastique du deuxieme composant (1), lors du raovdage de celui- 
ci. 

8. Proc6d6 selon la revendication 7, caracterise en ce qu'on selectionne 
pour le moulage du premier composant (2), une matiere plastique presentant une 
resistance thermique siiperieure k celle de la matiere plastique du deuxidme 
composant (1). 

9. Procede selon Tune quelconque des revendications 6 a 8, caracterise 
en ce qu'avant de former le deuxidme composant (1), on depose une pastille 
metallique (8) dans le moule contenant le premier composant (2). 

1 0. Systeme pour V alimentation d'un moteur a combustion interne avec 
un combustible fluide, comprenant un r6servoir, une canalisation relive au 
moteur et au rtioins un conduit composite de jonction de la canalisation au 
reservoir, caract6ris6 en ce que le conduit composite de jonction est conforme a 
Tune quelconque des revendications 1 a 5 ou a ete obtenu par un procede 
conforme a Tune quelconque des revendications 6 a 9. 
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Figure 1 
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